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Mit Computer bedruckbares Verbundmaterial, insbesondere zur Herstellung von Visitenkarten 

Mit Computerdruckern bedruckbares Verbundmaterial, 
insbesondere zur Herstellung von beschriebenen und/ 
oder bebilderten Informattonskarten bzw. Schildern, um- 
fassend eine Lage aus einem flexiblen flachenformigen, 
eine. innere und eine aufcere Oberflache aufweisenden 
Tragermaterial, ein daruberliegendes flachenformiges, 
eine innere und eine auSere Oberflache aufweisenden In- 
formationskartenrnaterial und eine dazwischen angeord- 
nete Kleberschicht, welche die innere Oberflache des Tra- 
germaterials und die innere Oberflache des Informations- 
kartenmaterials in einer betm Bedrucken stabilen, jedoch 
spater losbaren Weise mtteinander verbindet, wobei im 
Verbundmaterial das Informationskartenmatertal die In- 
fo rmationskarte bereits vollstandig, ohne Belassen von 
Stanzstegen ausgestanzt in gleicher Ebene enthalt und 
dessen aufcere Oberflache mit Computerdruckern be- 
schriftbar ist, dadurch gekennzeichnet, dafc die Kleber- 
schicht zum Tragermaterial eine geringere Adhasivitat 
aufweist als zur Informationskarte und diese beim Ablo- 
sen an der inneren Oberflache der Informationskarte haf- 
ten bleibt und daft die Klebeschicht nach dem Ablosen 
auf der freiiiegenden Kartenseite freiliegende Leim- 
schicht nicht klebrig ist. 



03 

m 

I 

03 
I— 

m 

o 
O 

< 



ui 
Q 



PAT€ NTA1M WALTE 

FUCHS MfHLER WE1S5-&. f RiT:ZSC4tf£i 

WIESBADEN - MUNCHEN - AUCA^TE' • * * 




European Patent Attorneys 
European Trademark Attorneys 

Buro/Office Munchen 

Or. Thomas M. Fritzsche 
Dipl.-Chem. und Btotoge 

Brienner StraGe 52 
D-80333 MOnchen 
Telefon; 089/5 23 17 09 
Telefax: 0 89/52 24 05 



Sig232-GBM/lu 



MIT COMPUTER BEDRUCKBARES 
VERBUNDMATERI AL , INSBESONDERE ZUR 
HERSTELLUNG VON VIS ITENKARTEN 



Or.lng. Jurgen H. Fuchs 
Dipl.-tng., B. Com. 

Dr. rer. nat Klaus Mehler 
Dipl.-Phys. 

Dipl.-lng. Christian Wei6 

Dipl.-lng. Kurt Muller 

Dipl.-Phys. Werner Wttzel 

Abraham-Uncoln-StraGe 7 
D-65189 Wiesbaden 

Postfach 46 60 
D-65036 Wiesbaden 

Telefon: 06 11/71 42-0 
Telefax: 0611/7142-20 
e-mail: fuchs-pat^t-on I ine.de 



Paseo Explanada de 
Espana No. 3. 5-dcha 
ES-03002 Alicante 
Telefon: +34/96/5 20 01 34 
Telefax: + 34/96/5 20 02 48 



Sigel GmbH + Co 
Baumenheimer Str. 10 
D-86690 Mertingen 
Deutschland 



USt.-ID-Nr./VAT REG No. 
DE 130307463 

Post bank. MOnchen 
Konto 2403 '$7-806 
(BL2 700 100 80) 



Volksbank Freudenstadt 
Konto 12 834 009 
(BIZ 642 910 10) 



• • • • • ♦ • • 

• • • • • • • • • 

# • t f • • •••• • ••• 

• ••••• • ^ * 

•••••• • •• 



- 4 - 

Sig232 TMF/lu 
Sigel GmbH + Co 

"Mit Computer bedruckbares Verbundmaterial , insbesondere 
zur Herstellung von Visitenkarten" 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein mit Computerdruckern bedruck- 
bares Verbundmaterial aus einem flexiblen Tragermaterial , 
einem Inf ormationskartenmaterial und einer dazwischen 
angeordneten Kleberschicht , das insbesondere zur Herstel- 
lung von beschrif teten und/oder bebilderten Inf ormations- 
karten bzw. Schildern vie Visitenkarten, Tischkarten, 
Post- und Gliickwunsch- und Fotokarten sowie Formularen, 
etc. geeignet ist. 

Mit der Verbesserung der Computerdrucker , insbesondere der 
Laserdrucker und Tintenstrahldrucker konnen nun auch in 
Einzelanf ertigung Schwarz/WeiS- sowie Farbdrucke von hoher 
Qualitat und in kleinen Auflagen von jedermann mit Hilfe 
eines Computerprogrammes hergestellt werden. Da fruher die 
Herstellung von optisch sauberen Drucken fur beispiels- 
weise Visitenkarten, Tischkarten, Ausweisen, Formularen 
etc. nur mittels teurer und aufwendig zu bedienender 
Of f set-Druckereien moglich war, bestand daher ein Bedarf , 
diese kostenintensive Art der Druckerei durch billigere 
Techniken zu ersetzen. Computerdrucker haben jedoch den 
Nachteil, daS diese ausschliefilich fur den Betrieb von 
genormten Papieren, wie DIN A4 , DIN A3, etc. eingestellt 
sind, Visitenkarten, Formulare, Tischkarten, Ausweise, 
etc, jedoch eine wesentlich kleinere Form aufwei6en, 
welche von solchen Druckern nicht mehr verarbeitet werden 
kann. 



Es ist daher bereits versucht worden, derartige bedruck- 
bare Papiere bereitzustellen, die zum Bedrucken mit 
Computerdruckern geeignet sind. 

Es sind bereits auf DIN A4-B6gen angeordnete Visiten- und 
Tischkarten bekannt, die sich nach dem Bedrucken aus dem 
Papierbogen heraustrennen lassen. Zur Erleichterung des 
Heraustrennens sind die Rander der Karten mit einer 
vorgef ertigten Mikroperf oration versehen, entlang derer 
die Visitenkarten vom Bogen abgetrennt werden konnen. 
Solche bedruckbaren Kartenbogen werden beispielsweise von 
der Firma Sigel GmbH + Co, 86690 Mertingen, Deutschland, 
zusammen mit der entsprechenden Software unter der Be- 
zeichnung "CARDDESIGNER* M vertrieben. Obwohl derartige 
Mikroperforationen heute unter der Belassung von kleinsten 
Stanzstegen durchfiihrbar sind, haben sie doch den Nach- 
teil, daB der Eindruck entsteht, die Rander seien ausge- 
franst oder uneben. Es besteht daher der Bedarf , bedruck- 
bare Karten bereitzustellen, die keine solchen Stanzstege 
aufweisen. 

In der DE-A 44 20 027 wird vorgeschlagen , derartige 
bereits vom restlichen Papierbogen vollstandig ausge- 
stanzte Karten mit mindestens einem schmalen, mit ein^em 
Haftkleber einseitig beschichteten Klebeband zu versehen, 
das die linienf ormigen StoBstellen zwischen benachbarten 
Reihen von Karten und/oder zwischen den Karten und dem 
restlichen Bogenmaterial (Tragermaterial) uberdeckt und 
dabei die Bestandteile dieses Yerbundes aneinander heftet. 
Derartige Verbundmaterialien haben jedoch den Nachteil, 
dafi das beschichtete Klebeband aus Kunststoff besteht und 
daher schwer zu recyceln ist. Dariiber hinaus besteht die 
Gefahr, da£ sich beim Gebrauch die Klebestellen voneinan- 
der losen. 



Eine vreitere Vorgehensweise zur Herstellung eines Trager- 
materials ist in der EP-A 83 69 53 beschrieben. Dabei ist 
ein Formular mit einer heraustrennbaren Karte an der 
Formularriickseite mittels eines Schalleims auf ein 
Tragermaterial aufgeklebt, das die Karte im Formular halt. 
Die Karte ist dabei ein durch ein von der Formularvorder- 
seite her zur Tragerschicht hin ausgefuhrter Stanzling. 
Nach dem Abldsen vom Tragermaterial ist die Karte frei von 
irgendwelchem Klebermaterial . 

Die Erfindung hat daher zum Ziel, derartige mit Computer- 
druckern bedruckbare Verbundmaterialien bereitzustellen, 
die insbesondere zur Herstellung von Visitenkarten, 
Tischkarten, Formularen und Auswei6en etc. geeignet sind, 
und die bereits im Verbund ohne Belassen von Stanzstegen 
vollumlauf end vorgestanzt sind, aber sich dennoch beim 
Bedrucken in Computerdruckern nicht vom Tragermaterial 
ablosen. 

Dieses Ziel wird erf indungsgemafi durch die Bereitstellung 
eines bedruckbaren Verbundmaterials zur Herstellung von 
beschriebenen und/oder bebilderten Inf ormationskarten bzw. 
-schildern gemaS den Anspriichen erreicht. 

Das erf indungsgemaBe Verbundmaterial umfafit eine Lage aus 
einem flexiblen Tragermaterial, eine flachige Lage aus 
einem die Karten bereits in ausgestanzter Form enthalten- 
den Kartenmaterial sowie eine dazwischen angeordnete 
Leimschicht, welche die Lage aus dem Tragermaterial und 
die Lage aus dem Kartenmaterial in einer beim Bedrucken 
stabilen f jedoch spater wieder losbaren Weise miteinander 
laminiert, wobei das Kartenmaterial mindestens eine im 
Verbundmaterial au&enliegende , mit Computerdruckern 
beschrif tbare Seite aufweist, und die Leimschicht zum 
Tragermaterial eine geringere Adhasivitat aufweist als zur 



ausgestanzten Karte und wobei die Leimschicht beim Ablosen 
an der Irif ormationskarte haften bleibt und die nach dem 
Ablosen freiliegende Leimschicht nicht mehr klebrig ist. 

In einer besonders bevorzugten Ausf uhrungsf orm bestehen 
sowohl das flexible Tragermaterial als auch das die 
spatere Karten, Formulare, etc, bildende Kartenmaterial 
aus einem recyclingf ahigen Material, insbesondere einem 
Papier. Dabei ist das Kartenmaterial vorzugsweise ein 
etwas starkeres Papiermaterial mit einer Grammatur von 
vorzugsweise 150-250 g/m* und das Tragermaterial ein 
dunneres Papier mit einer Grammatur von vorzugsweise 25-80 
g/m 2 , insbesondere 30-60 g/m* , z.B. 40-45 g/m* . Besonders 
bevorzugt sind dunne, flexible Pergamentpapiere oder 
Naturpapiere . 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm wird das Tragermate- 
rial mindestens auf der im Verbund inneliegenden, zur 
Klebeschicht und zum die Karten und Formulare enthaltenden 
Inf ormationstrager zugewandten Seite wenigstens im Bereich 
der abzulosenden Karten mit einem Release-Coat beschich- 
tet, so daS die innere Oberflache des Tragermaterials zur 
angrenzenden Leimschicht eine geringere Adhasivitat 
aufweist als die innere Oberflache des Kartenmaterials * 
Bevorzugte Release-Coats sind silikonisierte 
Beschichtungen • 

Besonders zweckmafcig sind Release-Coats , die ein Gemisch 
aus einem mittels einem Leimwerk, vorzugsweise einem 
Druckwerk, wie einem Flexodruckwerk, auftragbaren Lack 
umfassen. Bevorzugte Lacke sind Acrylate sowie Mischungen 
davon, insbesondere von di- und polyf unktionalen 
Acrylaten. Vorzugsweise weisen sie einen die Polymerisa- 
tionsreaktion startenden Fotoinitiator auf. Typische 
Fotoinitiatoren sind dem Fachmann bekannt. Besonders 



geeignet sind vergilbungsf reie Fotoinitiatoren . Derart 
typische radikalische Fotoinitiatoren sind 2,2- 
Dimethoxy-1 , 2-diphenylethanon- IBenzyl-Mono (dimethyl- 
ketal)] , (l-Hydroxycyclohexyl)phenylmethanon, 2-Hydroxy- 
2-Methyl-l-Phenyl-l-Propanon Oder auch a,a-Diethoxyaceto- 
phenon (DEAP) . Weitere Fotoinitiatoren sind 
Benzoinraethylether und 2- t-Butylanthrachinon, Die Konzen- 
tration des Fotoinitiators im UV-hartbaren Lack ist im 
allgemeinen von der Lichtintensitat der verwendeten 
UV-Lampe und der Verweildauer hierunter abhangig. Mit 
iiblichen Auftrag- und Reaktionsmaschinen haben sich 
Konzentrationen von 2-10 Gew.-%, insbesondere 4-8, vor- 
zugsweise 5-7 Gew.-% als zweckmafeig erwiesen. Der Fotolack 
enthalt gegebenenf alls weitere Hilfsmittel sowie geeignete 
Losungsmittel. Dem UV-Lack wird zweckmafiigerweise ein 
AbstoSungsmittel , ublicherweise ein Silierungsmittel 
zugesetzt. ZweckmaSige Mittel sind Siloxane und Siloxene, 
insbesondere Dimethylsiloxene , wie Polydimethylsiloxen . 
Diese sind in der aus AbstoEungsmittel und Lack gebildeten 
Release-Coat-Mischung ublicherweise in einer Menge von 
9-15 Gew.-%, vorzugsweise 11-14 Gew.-% vorhanden. 

Bevorzugte Fotoinitiatoren sind solche, die bei einer 
Wellenlange von 200-380 nm aktiviert werden. Eine zweck- 
maSige Strahlungshartung betragt 0,5-5 Joule/cm 3 , vor- 
zugsweise 0,5-1,5 Joule/cm 3 . Vorzugsweise werden Mi- 
schungen von raindestens 2, zweckmafcigerweise 3-5, insbe- 
sondere 4 Fotoinitoren verwendet. 

Der Leim zum Verkleben der beiden Lagen ist vorzugsweise 
aus Klebstoffen ausgewahlt, die zum Verkleben von saugfS- 
higen Mater ialien verwendet werden. Bevorzugt sind 
insbesonders HeiSsiegelkleber , die einen Erweichungspunkt 
von mindestens 55°C und eine Siegel temperatur von minde- 
stens 75, vorzugsweise mindestens 120°C aufw^eisen. Eine 



Siegeltemperatur oberhalb von 280°C ist zwar moglich, 
jedoch nicht bevorzugt, ZweckmafcigerWeise liegt die 
Siegeltemperatur unterhalb 200°C. Temperaturen im Bereich 
von 130~160°C sind besonders geeignet. Allerdings konnen 
bei der Herstellung auf Maschinen mit hohen Bandlaufge- 
schwindigkeiten Siegeltemperaturen von iiber 300°C einge- 
setzt werden. 

Als besonders zweckmaftig haben sich Polyacrylatmischungen 
sowie Polyester uhd Polyurethane sowie Mischungen davon 
erwiesen . Bevorzugt sind Polyester-Pol yurethanmischungen , 
die in Form wassriger Diepersionen im Handel erhaltlich 
sind. Durch Zugabe unterschiedlicher Hartermengen und 
unterschiedlicher Harterarten kann die Siegeltemperatur 
derartiger Kunstharzleime stufenlos uber weite Bereiche 
hin eingestellt werden. Oblicherweise werden die Harter in 
einer Menge von 0,5-6 Gew.-%, vorzugsweise 1-4 Gew.-% zur 
HeiEsiegelklebermischung zugesetzt, wobei die Siegeltem- 
peratur erhoht wird. 

Derartige Klebstoffe werden so eingestellt, dafi die mit 
ihnen hergestellten Leimschichten transparent sind und 
eine stumpfe Oberflache aufweisen. Fur eine stumpfe 
Oberflache werden insbesondere Dispersionen mit Teilchen 
einer GroSe £0,01 urn, vorzugsweise £0,05 urn und insbeson- 
dere £0,1 pm verwendet. Die obere Teilchengrenze liegt 
ublicherweise bei 1 pm, insbesondere bei 0,5 pm. Besonders 
bevorzugte TeilchengroBen sind 0,2 pm. 

Obliche Harter fur Polyester-Polyurethanmischungen sind 
Isocyanate, insbesondere Polyisocyanate . 

Oblicherweise werden die Dispersionskleber derart aufge- 
tragen, dafc sie nach dem Auftragen ein Trockengewicht von 
6-8 g/m 2 aufweisen. Das NaSauf traggewicht liegt 
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ublicherweise bei 15-30, insbesondere. bei 18-22 g/m 2 , 
wobei 20 g/m 2 besonders bevorzugt sind. 

Ublicherweise wird der Kleber vollflachig in Form eines 
Filmes aufgetragen. In einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm 
wird im Bereich der abldsbaren Karten eine geringere Menge 
Leim aufgetragen als im ubrigen Bereich. In einer weiteren 
bevorzugten Ausf uhrungsf orm weist der Bereich urn die den 
Umfang bzw. den Kartenrand def inierenden Stanzlinien herum 
eine starkere Leimschicht auf , beispielsweise dadurch, daB 
der Leim dort dicker aufgetragen ist. Oblicherweise ist 
die verstarkte Leimschicht etwa 3-15 mm, insbesondere 5-10 
mm breit. In der Mitte der Karte kann dann der Leim dunner 
aufgetragen sein . 

In einer besonderen Ausf uhrungsf orm wird der Kleber 
gerastert aufgetragen. Dabei wird der Kleber ublicherweise 
mittels Napfchen in Form von Klebstof f punktchen aufgetra- 
gen. Die Klebstof fpunktchen konnen sowohl gleichformig 
liber die gesamte Flache als auch mit Bereichen unter- 
schiedlicher Dichte aufgetragen werden. Es hat sich als 
besonders zweckmaSig erwiesen, die Klebstof f piinktchen im 
Bereich der Stanzschnitte dichter aufzutragen, und zwar 
vorzugsweise in den zur Druckereinzugsrichtung quer 
verlaufenden Schnitten. Im mittleren Bereich der Karten 
bzw. des Inf ormationstragers , der von den Stanzschnitten 
weiter entfernt liegt, ist es moglich, das Raster nur dunn 
aufzutragen. Dadurch verbleibt die Visitenkarte an den 
beim Bedrucken problematischen Randbereichen besser 
haften, laSt sich jedoch weiterhin gut ablosen. Eine 
solche Punkterasterung laSt sich beispielsweise mittels 
Dosiersystemen wie Bubble-Jet, Magnetventil . Piezo-Inject 
Aktoren auftragen. 



Das zuvor beschriebenen Verbundmaterial ist beispielsweise 
dadurch erhaltlich, daB man aus einer ersten 
f lachenf ormigen, eine aufiere «und eine innere Oberflache 
aufweisenden Bahn oder Lage aus einem flexiblen Tragerma- 
terial und aus einer zweiten f lachenf ormigen, eine duBere 
und eine innere Oberflache aufweisenden Bahn bzw. Lage aus 
einem bedruckbaren Kartenmaterial mittels einer zwischen 
den beiden Bahnen angeordneten Leimschicht ein f lachiges 
Verbundmaterial laminiert. Das Verkleben bzw. Laminieren 
wird erf indungsgemaB dadurch erreicht, daB man mittels 
einem auf die auBeren Oberfldchen der beiden Bahnen 
druckausubenden Walzwerk die inneren zueinanderweisenden 
Bahnenoberf lachen fest zusammenpreSt , daB sie durch die 
Leimschicht fest aneinander haften. Nach dem Laminieren 
wird das Verbundmaterial von der auBeren Oberflache des 
bedruckbaren Kartenmaterials in vorbestimmte, die spateren 
bedruckbaren Karten definierende Bereiche bestanzt. Der 
Stanzvorgang wird derart durchgef uhrt , daS der die Karten 
bzw. Schilder bildende Bereich durch das Stanzen voll- 
standig durchtrennt wird, ohne daB dabei Stanzstege 
belassen bleiben. Auf diese Weise werden nach dem Abldsen 
der Karte aus dem Verbundmaterial glatte, saubere Seiten- 
kanten erhalten. Das Stanzen wird zwar vorzugsweise bis in 
die Leimschicht hinein, nicht jedoch so tief ausgefuhrt, 
daB die darunter liegende Tragerschicht ihre Stabilitat 
verliert. Vor dem Laminieren wird dann auf die innere 
Oberflache des flexiblen Tragermaterials und/oder des 
flexiblen Kartenmaterials zumindest in den die bedruckba- 
ren Karten definierende Bereiche der zuvor definierte 
Release-Coat aufgetragen, getrocknet und auf zumindest 
einer der beiden inneren OberflSchen mittels eines Druck- 
werkes ein Leim aufgetragen. Nach dem Laminieren wird der 
Leim getrocknet und/oder gehartet, Der Leim wird 
erf indungsgemaB in einer solchen Menge und Art aufgetra- 
gen, daB der Verbund beim Bedrucken fest aneinander 
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haftet, die ausgestanzten Karten sich jedoch aus dem 
Verbundmaterial zerstdrungsf rei herausldsen lassen. Dabei 
wird bei der Herstellung der Leim derart getrocknet 
und/oder ausgehartet, daE die verbleibende Leimschicht 
nach dem Ablosen der ausgestanzten Karten aus dem Ver- 
bundmaterial nicht mehr klebrig ist. Vorzugsweise wird die 
Stanzung mittels eines um seine Langsachse rotierenden 
Stanzzylinders ohne Belassen von Stanzstegen durchgef iihrt . 

Derartige Verbundmaterialien werden zur Herstellung von 
beschriebenen und/oder bebilderten Inf ormationskarten bzw. 
Schildern verwendet, Derartige Karten und Schilder sind 
vorzugsweise Visitenkarten, Firmenausweise, insbesondere 
temporare Firmenausweise , Post-, Gluckwunsch- und Einla- 
dungskarten sowie Tischkarten, Fotokarten und Fotobilder, 
insbesondere fur die digitale Fotographie, sowie Ein- 
steckschilder fur Regale, Hangemappen, Ordner und Namens- 
schilder fur Seminare etc. Auch zur Herstellung von 
Einlegern fur Behalter fur Datentrager, wie fur CD-Boxen, 
sog. Tool-Boxen, ZIP-Trager, Disketten, Schallplatten und 
ahnlichem sind die erf indungsgemaEen Verbundmaterialien 
verwendbar. Die Karten weisen vorzugsweise die gSngigen 
GroSen wie DIN-A6 oder DIN-A7, ubliche VisitenkartengroEen 
sowie die ublichen FotogroSen 10x15, 9x13 bzw. 12x18 cm 
auf . 

Die Erfindung soil am folgenden Beispiel naher erlautert 
werden. 

Fig. 1 zeigt einen erf indungsgemaEen Bogen von seiner 
bedruckbaren Vorderseite. Dabei sind zehn vorgestanzte 
Karten nebeneinander in Langsrichtung derart angeordnet, 
daS zwischen ihnen ein Verstarkungssteg stehen bleibt. Die 
in Einzugsri<;htung langs verlaufenden Stanzstege, welche 
die schmalen Kartenseiten definieren, laufen bis zum . 



Blattende durch und erleichtern nach dem Bedrucken das 
Abknicken bzw. das Herauslosen der Karten. Die quer zur 
Einzugsrichtu'ng verlaufenden Stan2linien sind nicht 
volldurchlauf end # so daS jeweils links und rechts der 
Karte ein Bogensteg verbleibt, der einem scharfen Abknik- 
ken beim Einzug in den Drucker entgegenwirkt , so da& die 
quer verlaufenden Kartenseiten sich nicht so leicht 
abldsen. 

Bei der Herstellung eines derartigen Bogens wird von einer 
ersten Endlosbahn ein Tragerpapier mit einer Grammatur von 
45 g/m 2 abgerollt und in einem Leimauftrag mittels einem 
Druckwerk mit einem Flexolack, der 12% eines Silikons 
(Polydimethylxyloxen) als AbstoSungsmittel oder Repellent 
und 36% eines dif unktionellen Monoacrylacrylats sowie 45% 
eines polyf unktionellen Acrylats zusammen mit 5% eines 
Fotoinitiators aufweist, in einer Konzentration von ca. 
20g/m 2 Nafcgewicht aufgetragen und anschlieSend mittels 
einer UV-Lampe gehartet. Nach dem Trocknen wird ein mit 
einer das Silikonrepellant enthaltende Trennschicht 
beschichtetes erstes Endlospapier erhalten, das in einem 
weiteren Arbeitsgang mit einer den spateren Informations- 
trager bildenden zweiten, ebenfalls endlosen Kartonbahn 
mit einer Grammatur von 185 g/m 2 in einer Zweibahnmaschine 
zusammengef uhrt , d. h. na6 kaschiert wird. Vor dem Ka- 
schieren wird diese zweite Endlosbahn mittels einem 
Kunstharzleim bestehend aus einer Polyesterpolyurethan- 
Dispersion in einer Menge von ca. 20 g/m* naft beschichtet 
(entsprecherid 8g/m 2 Trockengewicht ) . Nach dem Zusammen^ 
fuhren dieser beiden Bahnen in der zuvor genannten Zwei- 
bahnenmaschine wird das erhaltene Verbundmaterial mittels 
einem Inf rarottrockner bei ca. 150°C erwarmt, wobei ggf- 
vorliegender Harter aktiviert wird und der 
Disperionsklebstof f aushartet und gleichzeitig getrocknet 
wird. Danach werden mittels einer Schnittstanzung die 
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Karten etc, aus dem Endlosverbund ausgestanzt und die Bahn 
in DIN-gerechte Papierbogen geschnitten bzw. gestanzt. Mit 
solchen Bogen hergestellte Visi tenkarten weisen den 
Vorteil auf, dafc sie nach dem Herauslosen aus dem Verbund 
auch von der Ruckseite her mittels normalen Kugelschrei- 
bern oder Fullern beschriftbar sind, aber durch den 
auf getragenen anhaftenden Leim gegen Verschmutzung ge- 
schutzt sind, und zwar auch dann noch, wenn der Leim nur 
in Punktrastern aufgetragen worden ist. 

In einer weiteren bevorzugten Ausf uhrungsform kann auch 
die Vorderseite der Visitenkarten noch mit einem diinnen 
Leimauftrag versehen werden, der das Bedrucken mittels 
Tintenstrahl- und Laserdruckern nicht behindert. 
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Schutzanspruche 

1. Mit Computerdruckern bedruckbares Verbundmaterial , 
insbesondere zur Hers tel lung von beschriebenen 
und/oder bebilderten Inf ormationskarten bzw. Schil- 
dern, umfassend eine Lage aus einem flexiblen 

f lachenformigen, eine inner e und eine auftere Ober- 
flache aufweisenden Tragermaterial, ein daruberlie- 
gendes f lachenf ormiges, eine innere und eine auBere 
Oberflache aufweisenden Inf ormationskartenmaterial 
und eine dazwischen angeordnete Kleberschicht , welche 
die innere Oberflache des Tragermaterials und die 
innere Oberflache des Inf ormationskartenmaterials in 
einer beim Bedrucken stabilen, jedoch spater losbaren 
Weise miteinander verbindet, 

wobei im Verbundmaterial das Inf ormationskartenmate- 
rial die Inf ormationskarte bereits vollstandig, ohne 
Belassen von Stanzstegen ausgestanzt in gleicher 
Ebene enthalt und dessen aufcere Oberflache mit 
Computerdruckern beschriftbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Kleberschicht zum Tragermaterial 
eine geringere Adhasivitat aufweist als zur Informa- 
tionskarte und diese beim Ablosen an der inneren 
Oberflache der Inf ormationskarte haften bleibt und 
dafc die Klebeschicht nach dem Ablosen auf der frei- 
liegenden Kartenseite freiliegende Leimschicht nicht 
klebrig ist, 

2. Verbundmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragermaterial zumindest im Bereich 
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seiner der Informationskarte zugewandten inneren 
Oberflache mit einem Release-Coat versehen ist. 

3. Verbundmaterial nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Release-Coat ein UV-hartbarer Lack 
Oder Firniss ist. 

4. Verbundmaterial nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet , daE das Tragermate- 
rial zumindest im Bereich seiner der Informations- 
karte zugewandten inneren Oberflache eine Schicht 
aufweist, die ein AbstoSmittel , insbesondere ein 
Silikon enthalt. 

5. Verbundmaterial nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber ein 
Kunstharzleim ist, 

6. Verbundmaterial nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafe der Kleber ein 
Polyurethah, Polyester und/oder Acrylleim ist. 

7. Verbundmaterial nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daS der Kleber in 
einem Raster angeordnet ist, wobei die Rasterdichte 
in Richtung der Stanzlinien zunimmt. 

8* Verbundmaterial nach einem der vorhergehenden An- 

spruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Rasterdichte 
zu beiden Seite der Stanzlinie am hochsten ist. 

9. Verbundmaterial nach einem der Ansprilche 1 bis 8 

als Basismaterial zur Herstellung von Visitenkarten, 
Formularen, Ausweisen, Post-, Glxickwunsch- und 
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Tischkarten, Schilder fur Regale, Ordner und Hangemappen 
und Einlegern fur Datentrager. 
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